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L 1 invention se rapporte k un panneau decoratif 
comprenant au mo ins une feuille fibreuse impregjiee de resine 
thermodurcie et un substrat de support, ce panneau ayant une 
surface de resine thermodurcie presentant des creux et reliefs 
5 importants et une surface opposee ef f ectivement plane. L 1 inven- 
tion se rapporte aussi a un procede de production d'un tel panneau 
dans lequel la production des reliefs se fait simultanement 
pendant que les composants sont- solidarises en une structure 
unitaire. 

10 On connait bien des panneaux decoratifs presentant une 

surface de resine thermodurcie en relief (ou gaufree) et plus 
particulierement on connait depuis de nombreuses annees des 
stratifies decoratifs thermodurcis presentant des reliefs imitant 
ie grain du boi*s. On prepare habituelleraent de tels stratifies 
15 decoratifs thermodurcis en employant des procedes traditionnels 
a pression elevee, ces stratifies comprenant une couche super- 
ficielle de. recouvrement, une couche decorative et une couche-Srae 
de support, chacune des couches comprenant une composition de 
resine thermodurcie. 
20 On connait bien aussi des panneaux a surface decorative 

possedant une surface en relief prepares par des procedes a 
pression faible et constitute d f une couche de papier decorative 
impregnee d f une resine thermodurcie adherant a un panneau de 
copeaux agglomeres. 
25 Alors que ces panneaux ainsi que-d'autres panneaux 

comprenant vine resine thermodurcie et presentant une surface 
decorative munie de reliefs sont bien connus, en general 
autrefois la profondeur des reliefs sur de tels panneaux se 
trouvait liraitee de fagon a ce qu'elle ne soit pas super ieure 
30 a l'epaisseur des couches fibreuses impregnees de resine les 
composant. On a habitue llement employe cette limitation parce 
qu'au fur et a mesure que la profondeur des relief s -augmente, 
les variations des reliefs de la surface ont tendance a §tre 
de plus en plus transmises au dos du stratif ie, si bien que la 
35 surface arriere du stratifie n'est plus essentie llement plane 

et cette tendance est augmentee pendant la solidification quand 
les parties constitutives du stratifie sont disposees selon un 
arrangement habituel dos a dos. Cette transmission de l*effet de 
relief k travers le stratifie conduit a une solidification non 
40 uniforme du stratifie et de plus, rend extr§mement difficltes 
sinon impossibles, les. operations ulterieures de sablage 
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habituellement effectuees sur l'envers du stratifie. 

On a prepare des stratifies presentant des surfaces 
munies de reliefs importants et possedant esseritiellement des 
revers plans , en utilisant tin element de gaufrage interne muni 
de reliefs (par ,exemple une f euille presentant des variations 
d'epaisseur de plus de 177,8 jum) en association avec une couche 
d'amortissement. Dans ces stratifies connus, la f euille interne 
raunie de reliefs comprend un constituant de l 1 assemblage stratifie 
et est incorporee dans celui-ci pendant la solidification. La 
couche d 1 amort is sement est disposee entre la couche superieure d 
l'assemblage et une plaque de pressage plane pendant la solidifi- 
cation et permet de distribuer uniformement la pression. Apres la 
solidification, on sdpare la couche d'amortissement du stratifi£ 
solidifie et cette couche peut Stre reutilisee. 

Bien qu'on pretende que ce procede eonnu fournisse des 
lamifies comportant des reliefs importants et ayant des revers 
plans, il est clair que ce procede a au mo ins un inconvenient,., 
principal qui est qu'ii est necessaire d f employer une feuille-, 
munie de reliefs pour chaque stratifie produit. 

La demanderesse a trouve qu'on peut preparer siraplement 
et efficacement un stratifie presentant des creux et reliefs 
importants et possedant un revers plan, au moyen d'une plaque 
de pressage munie de creux et de reliefs profonds, que I'on peut 
utiliser de nombreuses fois, pour produire une pluralite de 
stratifies identiques. 

Dans la presente description on entendra par "une 
surface profondement emboutie ou gaufree* 1 , la surface d'un 
materiau dans laquelle la hauteur des reliefs (c ! est-a-dire la 
distance entre le point le plus bas et le point le plus haut de 
la surface munie de reliefs) est superieure a 1 mm. Par "line 
matrice de gaufrage ou emboutissage profond" on entend une ma trice 
possedant une surface ayant un profil tel que, lorsqu'on la presse 
centre un materiau dont la surface coraporte une ou plusieurs 
feuilles fibreuses impregnees de resine thermodurcissable , elle 
forme une surface profondement emboutie sur ce materiau. Par 
"un substrat emboutissable" on entend un materiau possedant deux 
surfaces opposees ef f ectivement planes et ayant une structure, 
des proprietes et des dimensions telles que, quand on deforme une 
face de ce materiau au moyen d'une matrice de gaufrage profond, 
la surface opposee du materiau reste essentiellement plane. 
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On a trouv£ qu'on peut obtenir de tels panneaux 
decoratifs poss^dant une surface profondement emboutie et ayant 
une couche superf icielle comprenant une ou plusieurs couches 
fibreuses impr£gnees de resine thermodurcie, au moyen de precedes 
5 a forte pression ou a faible pression en assemblant la ou les 
feuilles avec un materiau emboutissable et en solidlf iant 
1 'assemblage en une structure unitaire par application de chaleur 
et de pression contr6lees et en utilisant vine plaque de pressage 
munie de reliefs, 

10 La pr^sente invention concerne un procedd de production 

d'un panneau decoratif poss^dant une surface profondement gaufr<§e 
telle que ci-dessus d^finie comprenant les etapes suivantes : 

a) on forme un assemblage comprenant au mo ins une feuille 
f ibreuse decorative impr^gnee de resine thermodurcissable et un 

15 substrat emboutissable tel que ci-dessus defini, on place cet 
assemblage entre une paire de plaques de pressage oppos^es, la 
plaque de pressage adjacente a la feuil3e fibreuse decorative 
impr^gnee, ou a au moins une des feuilles fibreuses d^coratives 
impr^gnees, etant chauffee et comprenant une ma trice de 

20 gaufrage profond telle que ci-dessus d^finie; 

b) on rapproche les plaques I 1 une vers 1 1 autre cfe fa$on que 
ehacune d'elles entre en contact avec I 1 une des faces oppos£es 
de l 1 assemblage; 

c) on chauffe l f assemblage k la temperature desiree par la 
25 dialeur qui est transmise par la ou les plaques de pressage 

chauff£es; 

d) on applique la pression necessaire audit assemblage en 
rapprochant encore plus lesdites plaques a une Vitesse telle qu'au 
moins ladite feuille fibreuse decorative impr£gn6e adjacente k la 

30 matrice de gaufrage profond soit obligee de se conformer a cette 
matrice sans qu f il y ait rupture de ladite feuille; 

e) on maintient I 1 assemblage a la pression necessaire et k 
ou environ k la temperature desiree pour effectuer le dureissement 
de la resine tliermodurcissable et la solidification de l'assembla-. 

35 ge en un panneau decoratif; 

f) on r£duit la pression sur ledit panneau etcxi l'enlfeve 
d r . entre lesdites plaques. 

II rentre dans le champ d la presente invention de 
produire des panneaux decoratifs pr^sentant, si on le d£si? 9 une 
4-0 surface profondement emboutie sur les deux faces principales n 
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disp sant une f uille fibreus decorativ impr'gnee de resin 
tnermodurcissable sur chacune des faces principales d'un 
substrat embout is sable et en utilisant corane plaques de pressage 
sur les deux faces des matrices de gaufrage profond chauffees. 
5 De plus, rentre aussi dans le champ de 1* invention de 

/ S!! d piamh ax. decoratifs possedant une surface principale profon- 
d^ment gaufree et une surface opposee decorative ef f ectivement 
plane, en placant une feuille fibreuse impr^gn^e de resine sur 
chaeune des faces principales d'un substrat embout issable et en 

10 utilisant pour une face une plaque de pressage qui est une matrice 
de gaufrage et pour 1* autre face une plaque de pressage essentiel- 
lement plane (les deux plaques de pressage etant chauffers). 

II est clair que si l'on desire produire un panneau 
decoratif selon le proeed6 de la presente invention, a partir d'un 

15 substrat emboutissable preform^, une surface de ce substrat 
devant former une des surfaces principales du panneau, alors 
seule cette plaque de pressage (qui est une matrice de gaufrage 
profond) associSe avec la feuille fibreuse decorative doit Stre 
ehauffee et la enaleur est transmise a l'assemblage essentielle- 

20 ment et de facon complete par 1 1 intermediate de cette plaque 
de pressage. 

Les feuilles fibreuses decoratives employees peuvent 
Stre n'importe quelles de celles qui sont connues pour Stre 
utilises dans la preparation des stratifies, y compris par 

25 exemple, des feuilles de papier, des feuilles de fibres de verre 
tissues ou non tissues, des feuilles de tissu de coton ou des 
feuilles comprenant des fibres de resine synthetique et ne fondant 
pas a la temperature employee pour cuire la r<*skie thermodurc is- 
sable avec laquelle elles sont impr^gnees. La ou les feuilles 

50 fibreuses peuvent 8tre imprimees selon un modele ou une inscription 
desires, ou peuvent avoir une couleur propre, ou si on emploie 
une pluralite de feuilles, on peut employer une combinaison d'une 
feuille fibreuse decorative unique avec une ou plusieurs feuilles 
non decoratives. 

35 La resine thermodurcissable employee pour impr^gner 

la feuille fibreuse peut 8tre n'importe quelle resine utilis^e 
pour la production de stratifies plastiques ou de panneaux 
tbermodurcis dont les faces sont decoratives. La resine peut Str 
coloree ou non, mais on pref ere utiliser (quand on emploie une 

40 feuille fibreuse unique) une resine thermodurcissabl "nobl 
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et on prefere utilis r une feuille fibreuse impr^gnee avec une 
resine th rmodurcissable noble comme feuille exterieure quand 
on emploie une pluralite de feuilles (une resine "noble n est une 
resine presentant essentielleraent la m£me couleur et le mttne 
5 degre de transparence dans la forme thermodircis sable et dans la 
forme thermodurcie) . De telles resines nobles sont bien connues 
et incluent par exemple les resines polyester insatur^es, les 
resines a base de phtalate de diallyle, les resines uree- 
formaldehyde et les resines qui sont derivees des amino-triazines 

10 telles que la melamine et l'acetoguanaraine, par condensation avec 
des aldehydes - en particulier le formaldehyde Des resines 
thermodurcissables non nobles utilisables dans le procede de 
1' invention, plus particulierement pour impregner n'importe quelle 
feuille fibreuse qui n'est pas une feuille superf icielle, sont 

15 par exemple des resines phenol-formaldehyde derivees du phenol 
(ou des homologues de celui-ci) et du formaldehyde,, 

La feuille fibreuse ou la f euille fibreuse la plus 
exterieure qui sont employees peuvent comprendre une couche 
superieure de protection. La couche superf icielle de protection 

20 et usure peut Stre une fine feuille fibreuse (par exemple une 
feuille de papier de cellulose alpha) impregnee d'une resine 
thermodurc is sable noble ou, de preference, peut comporter une 
couche de resine therraodurcie formant un revStement sur la feuille 
fibreuse la plus exterieure (voir le brevet frangais n° 75/0 7530 )• 

25 Independamment des feuilles fibreuses ou des resines 

particulieres employees, on prefere impregner le raatdriau fibreux 
sous forme de bandes continues en le traitant avec une solution 
ou une dispersion de resine dans un solvant volatil convenable, 
puis en evaporant vine proportion importante du solvant avant de 

30 couper la bande en feuilles de la dimension d^siree. 

Le substrat emboutissable peut Stre n f importe quel 
mat<§riau defortnable ayant les propri£tes et les dimensions 
desirees; des substrats convenables sont par exemple des panneaux 
de copeaux aggloraeres (en particulier des panneaux de copeaux 

35 a faible density), des feuilles de resine thermoplastique (sous 
forme de mousse ou non) et des feuilles de papier impr6gn<§ de 
resine thermodurcissable ou thermoplastique » Etant donn6 que le 
substrat emboutissable devra Stre gaufre par pressage de fagon 
a epous.er les formes d f une ma trice d f emboutissage profond, la 
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surface opposee restant plane, l'epaisseur minimum du substrat 
doit £tre egale a, et de preference superieure a, la hauteur 
des reliefs de la raatrice de gaufrage profond. Le substrat 
emboutissable peut Stre employ^ dans le procede de la presente 
5 invention en tant que mater iau independant, par exemple une 

feuille de resine thermoplastique, ou il peuc Stre pre fixe a un 
autre materiau a condition que le substrat emboutissable soit 
toujours capable de se deformer de fagon adequate quand il est 
. soumis a l f operation de pressage employee dans le procede de 

10 l f invention. 

De preference, on effectue la solidification au moyen 
d*une presse hydraulique. Les plateaux de la presse sont munis 
de moyens convenables pour les chauffer a une temperature 
appropriee. Les plaques de pressage employees soni chauffees 

15 selon besoin par la chaleur qui leur est transmise a partir des 
plateaux chauffes. 

La pression necessaire et la temperature desiree sont 
influencees par la nature et la composition des constiuuants de 
l f assemblage et par le dessin des reliefs desires; eiles sont 

20 determinees convenablement par des experiences prealables. 

Cependant en general, la pression necessaire employee est comprise 
entre 20 et 120 bars et la temperature desiree est comprise entre 
120 et l80 d C, bien que si on le desire, des pressions et des 
temperatures situees a l f exterieur de ces intervalles puissent 

25 §tre employees pour effectuer la solidification et la cuisson 
de 1 'assemblage. 

La fermeture en etapes de la presse pendant la fabrica- 
tion des panneaux deeoratifs gaufres selon la presente invention, 
est necessaire 1) pour permettre a la feuille fibreuse impr^gnee 

30 de resine et au substrat emboutissable de se deformer pour 

s ! adapter a la conformation generale de la matrice de gaufrage 
profond et 2) pour permettre a la composition de resine thermo- 
durcissable de fluer conformement a la deformation de la feuille 
fibreuse. Si la fermeture est effectuee trop rapidement, il peut 

35 se produire une rupture de la feuille fibreuse et/ou un fluage 
inadequat de la resine, alors qu'une fermeture trop lente peut 
aussi provoquer un fluage faible de la resine dQ. a une cuisson 
prematuree et bi n stir il peut en resul'ter un cycle de pressage 
plus long avec des consequences economiques deplorables. 
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La duree de l'etape c) est d^terminS par les caraote- 
ristiques de caisson de la composition - de resine thermodurc is sable 
employee . 

La duree convenable des deux e" tapes c) et e) est 
determined par Tone experience prealable conjointement avec les 
experiences effectuees pour determiner la pression necessaire et 
les temperatures d^sirees. 

Les plaques de pressage qu'on emploie peuvent §tre 

de stratifies 

plastiques a condition que la plaque de pressage assoeiee avec 
une surface de 1' assemblage, devant Stre emboutie ou gaufr<§e , 
soit une matrice de gaufrage profond comme on l'a definie ci-des- 
sus. Des plaques de pressage oonvenables peuvent Stre des plaques 
metalliques (pouvant Stre gravees, attaquees chimiquement ou 
electrochimiquement), des structures moulees de resine thermo- 
duroie - eventuellement recouvertes de feuilles metalliques 
fines, ou du plfctre seulpte ou des mater iaux ceramiques. 

De plus, la matrice de gaufrage profond peut comprendre 
une feuille rigide supportant une structure en KiLief d«lsire et 
recouverte d'une pellicule flexible (telle qu'une pellicule de 
terephtalate de polyethylene). Use telle matrice est particuliere- 
ment utile quandon desire obtenir une surface prof ondement 
emboutie correspondant aux reliefs en surface d'un materiau 
flexible tel que par exemple un m6tal deployed 

Quand on emploie comme matrice de gaufrage, une plaque 
de metal gravee, on prefere qu'elle possede une surface plaquee 
au chrome ou qu'elle ait ete traitee autrement pour reduire la 
tendance de la reskie thermodurcissable a adherer sur la plaque. 

De plus, pour faciliter la separation du stratifie 
et des plaques de pressage, on prefere employer une feuille de 
separation flexible (ou feuille de demoulage) entre la feuille 
super ieure de 1' assemblage et la plaque de pressage.- De telles 
feuilles (par exemple des feuilles thermoplastiques, des feuilles 
metalliques et des feuilles composees metal/papier) sent connues 
pour la fabrication de produits stratifies traditionnels et on 
peut les choisir de facon a obtenir une separation reelle et a 
modifier l'apparence de la surface du stratifie. 

La description qui va suivre, en reference aux 
ex mples indiques a titre non limitatif, permettra de bien 
comprendre comment 1' invention peut Stre mise en pratique. 
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Exemple 1 

On prepare ua panneau de copeaux agglomeres decoratif, 
presentant une face decorative profondement etnboutie et possedant 
un revers plan par un procede a pression faible de la manifere 
5 suivante. 

Une feuille de papier decorative unie en cellulose- 
alpha chargee a l'oxyde de titane, impregnee d'une resine melamine- 
formaldehyde thermodurc is sable et revfctue sur sa face superieure 
d'une composition comprenant une resine thermodurcissable melamine- 

10 formaldehyde et du sulfate de baryum finement divise, est preparee 
commeon l'a decrit dans la demande de brevet fraricais n° 75/057^8 
et on la dispose sur une feuille de papier kraft impregne de 
resine phenolique qui est a son tour disposee sur un panneau de 
copeaux agglomeres ayant une epaisseur d» environ 20 ma et une 

15 densite de 450 kg/m 5 (le substrat emboutissable) ; on place une 
feuille de demoulage en polypropylene sur la feuille de papier 
decorative. 

On dispose ensuite 1* assemblage ainsi forme entre deux 
plaques de pressage metalliques opposees, chacune etant montee 
20 sur le pleteau d'une presse hydraulique, la plaque de pressage 

associee avec le panneau de copeaux agglomeres ayant une surface 
plane alors que la plaque de pressage (la matrice de gaufrage 
profond) associee avec la feuille. decorative a une surface en 
relief preparee selon une technique de gravure par pulverisation 
25 et dont la variation de hauteur entre les points le plus bas et 
le plus haut de la surface est de 8 mm. 

Au moment ou on introduit l' assemblage entre les 
plaques de pressage, le plateau associe avec la matrice de gaufra- 
ge profond est a une temperature d' environ l45°C, alors que le 
30 plateau associe avec la plaque de pressage est a temperature 
ambiante . 

Puis, on ferme la presse de facon a amener les deux 
plaques de pressage en contact avec les faces de 1 'assemblage, 
mais de facon a appliquer seulement une pression minimum a celui- 

35 ci, et on maintient dans cette position les plaques de pressage 
pendant environ 1 minute, temps au bout duquel la composition de 
resine melamine thermodurcissable a atteint une temperature 
d' environ 80°C au moyen de la chaleur qui lui est transmise a 
travers la plaque de pressage qui est la matrice de gaufrage 

40 profond. 
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Puis on rapproche lentement les plateaux de la presse 
pendant une periode d* environ une minute de fagon a appliquer une 

pression de 50 kg/cm sur 1 'assemblage. Cette pression sur 
I'assemblage est maintenue pendant 5 minutes, la plaque de 
5 pressage etant maintenue a une temperature de l45?C. A la fin de 
cette periode pendant laquelle on maintient la pression constante, 
on reduit lentement la pression pendant une autre periode de 
5 minutes et puis on enleve 1 'assemblage de la presse etcn 
arrache la feuiiie de demouiage. 

10 Le panneau de copeaux agglomeres ayant une face 

decorative ainsi produit possfede sur unede ses faces line surface 
raunie de reliefs qui est une feuille de papier impregnee de resine 
thermodurcie, la dimension des reliefs etant semblable a celle 
des reliefs de la plaque de gaufrage (par exemple environ 8 mm), 

15 alors que la surface de l 1 autre cote du panneau est essentielle- 
ment plane. 
Exemple 2 

On prepare un panneau decoratir de la maniere suivante : 
on forme entre deux feuilles de demouiage de polypropylene un 
20 assemblage comprenant dans I'ordre : 

1) une feuille de papier decorative impregnee d'une resine 
melamine- formaldehyde thermodurcissable j 

2) un panneau en copeaux agglomeres de 20 mm d'epaisseur 
et ayant une densite de 650 kg/nr 5 ; 

25 3) feuille de papier kraft impregnee. de resine phenol- 

formaldehyde thermodurcissable et 

4) une feuille de papier decorative impregnee de resine 
me lamine -formaldehyde thermodurcissable comprenant sur la surface 
distante de 3) un rev§tement constitue d'un melange de sulfate 

30 de baryum finement divise et une composition de resine melamine- 
formaldehyde thermodurcissable. 

On dispose l 1 assemblage entre deux plaques de pressage 
comme dans l 1 exemple 1, et on presse selon le procede decrit dans 
cet exemple sauf que a) les deux plateaux de la presse hydraulique- 

35 sont chauffes de fagon que la temperature de 1 'assemblage soit 

e levee par la chaleur se degageant a travers les deux plateaux de • 
presse et b) la pression employee est de 100 kg/cm . 

Le panneau de copeaux agglomeres ainsi produit pes sede 
une apparence decorative sur les deux surfaces principales, 
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l'une d'elles etant gaufree de creux d f une profondeur d 1 environ 
5 mm, alors que l 1 autre est ef f ectivement plane. 
Exemple 3 

On fabrique un stratif ie plastique decoratif de la 
5 maniere suivan$e : 

On prepare corame dans l 1 exemple 1 une feuille en 
cellulose-alpha imprimee pour Imiter le grain du bois et 
impregnee d'une resine melamine-f ormaldehyde thermodurcissable et 
recouverte sur sa surface super ieure d'une composition comprenant 
10 une resine melamine-f ormaldehyde et du sulfate de baryum finement 
divise. 

On dispose cette feuille decorative impregnee de fagon 
qu'elle soit la couche la plus superieure de 1 'assemblage 
comprenant dans I'ordre vers le bas l) une feuille de "Surlyn", 

15 2) une feuille de polyethylene de 2 mm d'epaisseur, 3) une autr 
feuille de "Surlyn", 4) un assemblage de sept f euilles de papier 
kraft impregnees de resine phenol-formaldehyde. 

On place des feuilles de demoulage de polyethylene 
au-dessus et au-dessous de l f assemblage et on dispose celui-ci 

20 entredeux plaques de pressage montees sur les p2A teaux d'une 
presse hydraulique corame on l ! a decrit dans I 1 exemple 1, sauf 
que les deux plateaux sont chauffes et que la surface d'emboutis- 
sage profond de cette plaque de pressage associee avec la couche 
decorative a un dessin representant le grain du bois et a une 

25 variatim de hauteur maximum entre les points le plus eleve et le 
plus bas de 2 mm. 

Puis on effectue le pressage, la cuisson et la solidi- 
fication de l 1 assemblage en une structure unitaire, comme on l'a 
decrit dans l 1 exemple 1, et le stratif ie obtenu possede une 

30 surface decorative en relief ressemblant au grain du bois avec 
une profondeur maximum du relief etant juste inferieure a 2 mm, 
alors que la surface arriere opposee ^st plane. 
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REVENDICATIONS 
1.- Procede de production d f un panneau decoratif 
poss^dant une surface profondement emboutie comprenant les £tap s 
suivantes : 

5 a) on forme un assemblage comprenant aii mo ins une feuille 

fibreuse decorative impregnee de resine ttiermodurc is sable et ion 
substrat emboutissable,, on place cet assemblage entre une paire 
de plaques de pressage opposees, la plaque de pressage adjacente 
a la feuille fibreuse decorative impregnee, ou a au mo ins une des 
10 feuilles fibreuses decoratives impr^gnees, £tant chauffee et 
comprenant une matrice de gaufrage profond telle que definie 
ci-dessus; 

b) on rapproche les p lague s l f une vers 1? autre de fagon que 
chacune d'elles entre en corrtac€7les faces opposees de l'assembla- 

15 s e i 

c) on chauffe l'assemblage a line temperature desiree par la 
chaleur qui est transmise h l'assemblage par la ou les plaques 
de pressage chauf f6es; 

d) on applique une pression necessaire audit assemblage 

20 en rapprochant encore plus lesdites plaques a une vitesse telle 
qu ! au mo ins ladite feuille fibreuse decorative irapr^gnee adjacen- 
te a la matrice de gaufrage profond est obligee de se conformer 
a cette surface sans qu'il y ait rupture de ladite feuille; 

e) on maintient 1 'assemblage a la pression necessaire et k 
25 ou environ a la temperature desiree pour effectuer le durcisse- 

ment de la resine thermodurcissable et la solidification de 
1 'assemblage en un panneau decoratif; 

f) on r^duit la pression sur ledit panneau et on l'enleve 
d* entre lesdites plaques, 

50 2.- Procedd selon la revendication 1, caract£ris£ par 

le fait que le substrat emboutissable est un panneau de copeaux 
agglomer^s. 

3.- Procede selon la revendication 1, caracterisd par 
le fait que le substrat emboutissable est une feuille thermoplas- 
35 tique. 

if.- Procede selon I'une quelconque des revendications 
prec^dentes, caracterise par le fait que la feuille fibreuse 
decorative est impr^gnee d* une resine melamine-f ormaldehyde 
thermodur cis sable . 
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5. - Procede selon l'un quelconque des revendications 
precedentes, caractfrist par le fait que la feuille fibreuse 
decorative est vine feuille de papier decorative. m 

6. - Procede selon la revendication 5* caracterise par 
le fait que la feuille de papier decorative est revStue sur sa 
surface la plus superieure, avant de former l'assemblage, d'une 
composition formant une couche d'usure constitute d'une refine 
raelamine-formaldthyde et de sulfate de baryum finement divise\ 

7. - Procede selon l'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise par le fait que la matrice de gaufrage 
profond est une plaque metallique possedant une surface en relief 
obfcenue au moyen d'un procede de gravure, d'attaque chimique ou 
tlec trochimique . 

8. - Procede selon la revendication 7* caracterise par 
15 le fait que la matrice de gaufrage profond est une plaque 

metallique ayant une surface en relief et ladite surface 
possedant un revStement de chrome ou autre de facon a reduire 
la tendance de la resine thermodurcissable a adherer sur ladite 
surface. 

9. - Proced<§ selon l'une quelconque des revendications 
1 a 6, caracterise par le fait que la matrice de gaufrage est une 
structure de resine thermodurcie moulee. 

10. - Procede selon la revendication 9, caracterise par 
le fait que la structure de resine thermodurcie moulee formant 

25 la matrice est revStue d'une fine feuille metallique. 

11. - Procede selon l'une quelconque des revendications 
precedentes/ caracterise par le fait qu'une feuille de separation 
flexible constitute d'une feuille thermoplastique, d'une 
feuille metallique ou d'une feuille composee de papier-metal 
est interposee entre l'assemblage et la plaque de pressage. 

12. - Procede selon l'une quelconque des revendications 
1 a 6, caracterise par le fait que la matrice de gaufrage profond 
comprend une feuille metallique rigide supportant une structure 
formant des reliefs desires et recouverte d'une feuille flexible. 

Lj.- Panneau decoratif prepare selon l'une quelconque 
des revendications precedentes. 
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